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@ Vorrichtung zur Bearbeitung von Werkstucken insbesondere zum Schneiden von Musterstucken aus 
Flachmateriel 

(55) Es wird elna Vorrichtung und oin Verfahren zur Bearbei- 
tung von Werkstucken insbesondere zum Schneiden von 

MusterstOcken aus Rechmaterial vorgeschlagen. Die Erfin- 

dung geht davon aus, daB dazu eine Bearbeitungsefnrich- 

tung, wie z. B. eine Schneid* Oder Trenneinrichtung (6), ein 

Auflsgentisch (4) fur das Hachmaterial (2) und eine automa- 

tische Steuereinrichtung mlt Rechner (H) fQrdie Bewegung 

des Ti8ches und/oder der Schneid- bzw. Trenneinrichtung 

Oder dergteichen in wenigstens elner Ebene des Auftagenti- 

sches elngesetzt wird. Weiterhin sind die Ausrichtung bzw. 

Lege des Fiachmaterials (2) in bezug auf die Schnefd- 

und/oder Trenneinrichtung (5) sowie wenigstens eine Di- 
mension (b') des Fiachmaterials (2) ats solches ermittelbar. 

Zus§tzllch sind Im Rechner der Steuereinrichtung die Jewells 
*"* ideaten Koordinaten von Schneidbahnen (14) der Muster- 
^ stQcko abgespelchert Der Kern der Erftndung sieht nun vor, 
^ daS Mlttel zur Anpassung der idealen Koordinaten der 
«0 Schneldbahn (14) der Musterstficke an die wenigstens eine 

ermftterte Dimension (b r ) des Fiachmaterials vorhanden 
(V) sind, wobel als invariant festgelegte Streckenabschnitte 
^ und/oder Einzelpunkte der Schneidbahnen bei der Anpaa- 
2 sung unverfindert bleiben und zwar Streckenabschnitte 
_ bezuglich der Form und/oder Lege sowie Einzefpunkte 
gj bezflgfich eines festgelegten Orts. 
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Beschreibung Das Skalieren der idealen Koordinaten der Schneid- 

bahnen hat jedoch einen entscheidenden NachteiL Hau- 
Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zur Bearbei- fig mussen geschnittene Musterstiicke mit Musterstuk- 
tung von Werkstucken insbesondere zum Schneiden ken, die aus anderen Lagenpaketen hergestellt wurden, 
von Musterstucken aus Flachmaterial nach dem Ober- 5 zusammen verarbeitet werdea Bei vielen Abschnitten 
begriffdesAnspruchsl. der Schneidbahnen macht sich eine unterschiedliche 

to Skalierung dabei nicht bemerkbar. Ailerdings mussen 

Stand der Technik z. B. eine Reihe von Nahkanten exakt aufeinander pas- 

sen, was bei unterschiedlicher Skalierung dann nicht 
Vorrichtungen der einleitend bezeichneten Art wer- 10 mehr der Fall ist 
den bereits vielfach zum Schneiden von beispielsweise 

Vielschichtenauflagen aus Stoff verwendet Die Stoffla- Aufgabe und Vorteile der Erfindung 

gen werden dazu auf einen Auflagetisch geiegt und z. B. 

mit Hilfe eines Schneidmessers, Lasers oder Hoch- Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, beim Be- 
druckwasserstrahls zugeschnitten, urn gewunschte Mu- 15 arbeiten von Werkstucken insbesondere beim Schnei- 
sterstucke zu erhalten. Bei manchen Ausfuhrungsfor- den von Musterstucken aus Flachmaterial die Mdglich- 
men sind die gerade erwShnten Schneid- oder Trennein- keit zu schaffen, die GrdBe eines idealen Musterstucks 
richtungen uber eine automatische Steuereinrichtung auf die tatsachliche GrdBe eines dafur zur Verfugung 
mit Rechner in einer Ebene parallel zu den Stoffaufla- stehenden Flachmaterials anzupassen, ohne dabei die 
gen bewegbar. Bei anderen Ausfilhrungsformen sind die 20 PaBgenauigkeit von fur die Verarbeitung wichtigen Ab- 
Schneid- bzw. Trenneinrichtungen zum Abfahren be- schnitten, wie beispielsweise Nahkanten, einbuBen zu 
stimmter Schneidbahnen lediglich in einer Koordinaten- mussen. 

richtung bewegbar, wohingegen die Bewegung in eine Diese Aufgabe wird durch die Merkmale des An- 
zweite Koordinatenrichtung durch eine entsprechende spruchs 1 beziehungsweise des Anspruchs 8 gelost 
Bewegung des Auflagentisches bereitgestellt wird Un- 25 In den Unteranspriichen sind jeweils vorteilhafte und 
geachtet dessen kann selbstverstandlich bei vielen Aus- zweckmaBige Weiterbildungen der Erfindung angege- 
fuhrungsformen die Schneid- oder Trenneinrichtung ben. 

zum Ersteilen der Schnitte zusatzlich in einer Richtung Die Erfindung geht zunachst davon aus, daB zur Bear- 
senkrecht zu der Stoffauflagenebene bewegt werden, beitung von Werkstucken insbesondere zum Schneiden 
was jedoch im Moment nicht diskutiert werden soil 30 von Musterstucken aus Flachmaterial eine Bearbei- 

Erfolgt der Schneid- bzw. Trennvorgang vollautoma- tungseinrichtung wie zum Beispiel eine Schneid- oder 
tisch, ist es in der Regel erforderlich, daB die Koordina- Trenneinrichtung, ein Auflagentisch filr das Flachmate- 
ten von Schneidbahnen gewtinschter MusterstQcke, die rial und eine automatische Steuereinrichtung mit Rech- 
beispielsweise im Rechner der Steuereinrichtung filr die ner fur die Bewegung des Tisches und/oder der Schneid- 
Bewegung des Tisches und/oder der Schneid- bzw. 35 bzw. Trenneinrichtung oder dergleichen in wenigstens 
Trenneinrichtung abgespeichert sind, der Position einer einer Ebene des Auflagentisches vorgesehen ist Dabei 
mehr oder weniger auf dem Auflagentisch zufallig aus- ist die Ausrichtung bzw. die Lage des Flachmaterials in 
gerichteten Vielschichtauflage aus Stoff eindeutig zuge- Bezug auf die Schneid- und/oder Trenneinrichtung so- 
ordnet werden kann. Um die Lage bzw. Ausrichtung des wie wenigstens eine Dimension (beispielsweise die Brei- 
Flachmaterials zu bestimmen, deren Flachenausdeh- 40 te) des Flachmaterials ermittelbar. Im Rechner der 
nung im allgemeinen die Form eines Rechtecks besitzt, Steuereinrichtung sind auBerdem die jeweiligen idealen 
genugt es, zunachst zwei Punkte zu ermittela Der erste Koordinaten von Schneidbahnen der Musterstiicke ab- 
Punkt kann beispielsweise ein Eckpunkt der rechtecki- gespeichert Kerngedanke der Erfindung ist nun, daB bei 
gen Vielschichtenauflage sein, womit der Nullpunkt ei- den idealen Koordinaten wenigstens ein invarianter 
nes Koordinatensystems festgelegt wird. Mit dem zwei- 45 Streckenabschnitt und/oder Einzelpunkt der Schneid- 
ten Punkt kann daraufhin die Winkelverdrehung zum bahn oder Bahnen definiert ist Zusatzlich sind Mittel 
Koordinatensystem des Rechners ermittelt, das heiBt, zur Anpassung der idealen Koordinaten der Schneid- 
dieser Punkt sollte auf einer der vom ersten Eckpunkt bahnen der MusterstQcke an die wenigstens eine ermit- 
weglaufenden Kanten des Flachmaterials liegea Jetzt telte Dimension (beispielsweise die Breite) des Flachma- 
kann eine eindeutige Zuordnung der abgespeicherten 50 terials vorhandea Die Anpassung erfolgt dabei derart, 
Schneidbahnen zum Flachmaterial stattfindea daB die als invariant ausgezeichneten Strecken beziig- 

In der Praxis ist es nun so, daB die Dimensionen (Lan- lich ihrer Lage und/oder ihrer Form nicht verandert 
ge und Breite) beispielsweise der Vielschichtenauflagen werden durfen und als invariant ausgezeichnete Einzel- 
aus Stoff keine absolute gleichbleibenden Werte auf- punkte bezughch eines festgelegten geometrischen 
weisen, sondern von Auflagenpaket zu Auflagenpaket 55 Orts, wie beispielsweise ein bestimmter Symmetrie- 
in einem bestimmten Wertebereich liegen konnea Um punkt oder die Mitte zwischen zwei Koordinatenpunk- 
alle Schneidbahnen innerhalb des vorgegebenen Flach- ten, nicht geandert werden durfen. Auf diese Weise wird 
materials platzieren zu kdnnen, werden die idealen Ko- erreicht, daB zwar eine Anpassung der idealen Koordi- 
ordinaten der Schneidbahnen an die sich andernden Di- naten der Schneidbahnen der Musterstiicke stattfindet, 
mensionen des Flachmaterials angepaBt Demzufolge 60 aber bestimmte Abschnitte, wie beispielsweise fur die 
wird nach Zuordnung des oben erwahnten Koordina- Weiterverarbeitung wichtige Nahkanten, von dieser 
tensystems wenigstens ein weiterer Punkt ermittelt, um Anpassung dennoch weitgehend unbertlhrt bleiben. 
wenigstens eine Dimension (zum Beispiel die Breite des Zum Beispiel kann bei der Anpassung die Lage einer 
Lagenpakets)darauszubestimmea Die idealen Koordi- invarianten Strecke etwas verandert werden, jedoch 
naten der Schneidbahnen werden daran anschlieBend 65 bleibt die Form und dabei insbesondere die Lange des 
gegebenenfalls nach oben oder nach unten skaliert, um Streckenabschnitts unangetastet Ebenso bleibt ein als 
eine Obereinstimmung mit der ermittelten Dimension invariant ausgezeichneter Punkt immer in der gleichen 
zu erzielen. vorgesehen Lage, beispielsweise einem Symmetriezen- 
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trum. 

Bei einer besonders vorteilhaften AusfQhrungsform 
wird vorgeschlagen, daB die Mittel zur Anpassung der 
Idealkurve zur VerknQpfung eines ubrigen nicht invari- 
anten Streckenabschnitts mit einer mathematischen 
Funktion ausgelegt sind. Weiterhin wird vorgeschlagen, 
daB die mathematische Funktion aus dem Vergleich von 
idealen Koordinaten von Schneidbahnen mit der ermit- 
telten Dimension bestimmbar ist Dadurch werden die 
Qbrigen nicht invarianten idealen Koordinaten nicht be- 
liebig, sondern nach einer vorher f estgelegten Prozedur 
angepaBt, es wird also gezielt EinfluB auf die verander- 
baren Koordinaten genommen. 

Urn den AnpaBvorgang moglichst einfach zu gestal- 
ten, wird vorgeschlagen, als VerknQpfung eine Multipli- 
kation zu verwenden. 

In einer weiteren besonders gunstigen Ausfuhrungs- 
form sind die Mittel zur Anpassung bei einer Multiplika- 
tion der idealen Koordinatenwerte von zumindest einer 
Koordinatenrichtung eines ubrigen nicht invarianten 
Streckenabschnitts mit der mathematischen Funktion 
so ausgelegt, daB ein erster in dieser Koordinatenrich- 
tung auftretender Koordinatenpunkt des veranderba- 
ren Streckenabschnitts als Koordinatennullpunkt be- 
zuglich dieser Richtung festgelegt wird Auf diese Weise 
wird jeder der veranderbaren Streckenabschnitte unab- 
hangig von seiner Lage im Koordinatensystem bei der 
Multiplikation mit der mathematischen Funktion gleich 
behandelt Urn nach der Multiplikation eines ubrigen 
nicht invarianten Streckenabschnitts einen geometrisch 
Shnlichen Streckenabschnitt zu erhalten, wird vorge- 
schlagen, daB die mathematische Funktion ein konstan- 
ter Faktorist 

Besonders vorteilhaft ist es, wenn die Mittel zur An- 
passung einen Rechner umfassen. Damit wird eine ver- 
gleichsweise hohe Flexibilitat bei der Anpassung sicher- 
gestellt 

SchlieBlich ist es vorteilhaft, wenn die mathematische 
Funktion in Form eines konstanten Faktors aus dem 
Quotienten einer idealen Dimension der idealen Koor- 
dinaten und einer in derselben Richtung Iiegenden tat- 
sachlich ermittelten Dimension des Flachmaterials ge- 
bildet wird, wobei vom idealen und ermittelten Wert 
jeweils die Betrage der in der Richtung der Dimension 
auf tretenden invarianten Streckenabschnitte zuvor sub- 
trahiert werden. Dies stellt eine vergleichsweise einfa- 
che mathematische Vorschrift hlr die Gewinnung der 
mathematischen Anpassungsfunktion dar. 

Zeichnungen 

Ein AusfOhrungsbeispiel der Erfindung ist in den 
Zeichnungen dargestellt und in der nachfolgenden Be- 
schreibung unter Angabe weiterer Vorteile und Einzel- 
heiten nSher erlfiutert Es zeigen, 

Fig. 1 eine Vorrichtung zum Schneiden von Muster- 
stucken aus Flachmaterial in einer perspektivischen An- 
sicht, 

Fig. 2 die ideale Schneidbahn zur Ersteliung eines 
Musterstucks in ein rechtwinkliges zweidimensionales 
Koordinatensystem eingetragen und 

Fig. 3 die ideale Schneidbahn aus Fig. 2 angepaBt auf 
die Dimensionen eines vorliegenden Flachmaterials in 
ein rechtwinkliges zweidimensionales Koordinatensy- 
stem eingetragen. 

Fig. 1 veranschaulicht eine erfindungsgemaBe Vor- 
richtung zur Bearbeitung von Werkstticken 1, im vorlie- 
genden Fall zum Schneiden von MusterstOcken aus 
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Flachmaterial, das in Form einer Vielschichtenauflage 2 
aus Stoff dargestellt ist Ebenso kann auf der Vorrich- 
tung zum Schneiden 1 in gleicher Weise Papier, Leder, 
Kunststoffolien unterschiedliche Gewebe urn nur einige 
5 zu nennen, bearbeitet werden. Die Vorrichtung zum 
Schneiden 1 umfaBt dazu einen Auflagetisch 3 mit einer 
Auflageoberflache 4 sowie eine in der Ebene der Aufla- 
geoberflache 4 des Auflagetisches 3 bewegbar gelagerte 
Schneideinrichtung 5. Die Bewegung in der Ebene des 
io Auflagentisches 3 erfolgt durch einen in X-Richtung be- 
weglich gelagerten Quertrager 6 bzw. einen in Y-Rich- 
tung bewegbaren Messerschlitten 7. Die Schneidein- 
richtung 5 umfaBt neben dem Messerschlitten 7 ein 
senkrecht zur Auflagenoberfiache 4 bewegbar und 

15 drehbar urn diese Achse gelagertes Schneidmesser 8. 
Zur Veranschaulichung der Koordinatenrichtungen 
X und Y ist ein Koordinatensystem am linken Rand der 
Auflageoberflache 4 angedeutet Der Messerschlitten 7 
gleitet zur Ausfflhrung einer Bewegung in Y-Richtung 

20 durch einen Servomotor angetrieben am Quertrager 6. 
Der Quertrager 6 wiederum wird fur die X-Bewegung 
auf zwei Schienenelementen 9 und 10 geftihrt Auch 
diese Bewegung erfolgt durch einen Servomotor. Zur 
vollautomatischen Steuerung der Vorrichtung zum 

25 Schneiden 1 ist ein Rechner 1 1 vorhanden, dessen Moni- 
tor 12 sowie Eingabetastatur 13 in Fig. 1 dargestellt 
sind Der Messerschlitten 7 und auch der Quertrager 6 
besitzen Positionsgeber, die dem Rechner 1 1 ihre exakte 
Position in Bezug auf ein vorgegebenes Koordinatensy- 

30 stem mitteiien. Zur Ausffihrung einer gewunschten 
Schneidbahn 14 werden die Servomotoren des Messer- 
schlittens 7 und des Quertragers 6 im Zusammenspiel 
mit den Positionsgebern angesteuert Zusatzlich wird in 
Abhangigkeit der Form der Schneidbahn der Winkel 

35 des Schneidmessers 8 passend dazu eingestellt und au- 
Berdem das Schneidmesser in einer Richtung senkrecht 
zum Auflagentisch bewegt Die Schneidbahn 14 besteht 
aus zwei invarianten Streckabschnitten 15 und 16 sowie 
einem Qbrigen nicht invarianten Streckenabschnitt 17. 

40 Ira folgenden wird die Vorgehensweise zur Ausfflh- 
rung einer Schneidbahn 14 mit invarianten und nicht 
invarianten Streckenabschnitten unter Zuhilfenahme 
der Fig. 2 und 3 verdeutlicht Das AusfOhrungsbeispiel 
geht davon aus, daB die Vielschichtenauflage aus Stoff 2 

45 ein rechtwinkliges Viereck ist Zunachst muB die Aus- 
richtung und Lage des Lagenpakets 2 in Bezug auf den 
XY-Tisch und die Schneideinrichtung 5 ermittelt wer- 
den. Dazu wird der linke untere Eckpunkt Ql' des La- 
genpakets angefahren und aufgenommen. Dies ergibt 

50 den Ursprung eines neuen Koordinatensystems dessen 
Koordinaten im folgenden gestrichen dargestellt sind 
Um beispielsweise die X-Achse des gestrichenen Koor- 
dinatensystems zu definieren, wird im weiteren der 
Punkt Q2' angefahren und aufgenommen. Dieser Punkt 

55 liegt an einer Seitenkante des Lagenpakets. Da es sich 
auch beim gestrichenen Koordinatensystem um ein 
rechtwinkliges handelt, ist damit ebenfalls die Y-Rich- 
tung des gestrichenen Koordinatensystems definiert Im 
vorliegenden Ausfiihrungsbeispiel wird die voile Breite 

60 des Vielschichtenlagenpakets in Y'-Richtung beim 
Schneiden der MusterstQcke ausgenutzt Daher muB 
auch die Breite bestimmt und mit der Breite der idealen 
Koordinaten der Schneidbahn verglichen und gegebe- 
nenfalls auf diese angepaBt werden. Um die tatsachliche 

65 Breite b' des Lagenpakets zu ermitteln, wird beispiels- 
weise der Punkt Q3' an der oberen Kante des Lagenpa- 
kets angefahren und aufgenommen; die Y'-Koordinate. 
des Punktes Q3' lief ert dann die Breite b'. 
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Nach Erfassung dieser Daten kann der Rcchner 11 
das XY-Koordinatensystem in das XT'-Koordinaten- 
system transformieren. Weicht nun die ideale Breite b 
von der ermittelten Breite b' ab, muB darOber hinaus 
eine Anpassung der Schneidkurve 14 vorgenomraen 
werden (siehe hierzu beispielhaf t Fig. 2 und Fig. 3). 

In Fig. 2 und 3 ist die tats&chliche Breite b' des Lagen- 
pakets 2 kleiner als die ideale Breite b. Somit mussen die 
idealen Koordinaten der Schneidbahn 14 an die kleinere 
Dimension b' des Lagenpakets 2 angepaBt werden. Eine 
Anpassung auf eine grdBere Breite ware selbstverstand- 
lich ebenfalis moglich. Genauso denkbar ware die An- 
passung nicht nur an eine Dimension, sondern auch an 
eine zweite z. B. die Lange des Lagenpakets. 

In den Fig. 2 und 3 sind die Streckenabschnitte Kl 
und K2 der Schneidbahn 14 invariante Streckenab- 
schnitte. Sie durfen im vorliegenden Fall lediglich in 
ihrer absoluten Position aber nicht in ihrer Form veran- 
dert werden. Derartige Schneidkanten kdnnen bei- 
spielsweise erforderlich sein, um das nach dem Schnei- 
den entstehende MusterstQck mit einem anderen Mu- 
sterstiick paBgenau zusammennahen zu kdnnen. Wei- 
terhin wird Im vorliegenden Fall nur die Y-Komponen- 
te angepaBt Die X-Komponente bleibt unverandert 
Ebenso wird bei Fig. 2 und 3 davon ausgegangen, daB 
eine Transformation des ungestrichenen in das gestri- 
chene Koordinatensystem bezuglich des Ursprungs und 
der Ausrichtung bereits stattgefunden hat Die Anpas- 
sung soli linear erfolgen, wonach zunachst ein Skalie- 
rungsfaktor fur die ilbrigen nicht invarianten Strecken- 
abschnitt bestimmt wird Dies erfolgt dadurch, daB der 
Rechner 11 softwaregesteuert den Quotienten aus tat- 
sachlich ermittelter Breite b' und ideaier Breite b bildet, 
wobei vorher von dem idealen und ermittelten Wert 
jeweils die Betrage der in der Richtung der Breite auf- 
tretenden invarianten Streckenabschnitte subtrahiert 
wurden. FOr das Beispiel bedeutet dies, der Skalierungs- 
faktor a = [b' - (K2 + K1)]/[B - (Kl + K2)] = 0,6. 
Die Betrage Kl und K2 der invarianten Streckenab- 
schnitte kdnnen nur deshalb voll abgezogen werden, 
weil sie zuMigerweise exakt in Richtung der Breite also 
der Y-Richtung liegen. Zur Anpassung der ubrigen 
Streckenabschnitte PO PI, P2 P3, sowie P3 P4 werden 
ihre Y-Koordinaten mit dem Faktor a - 0,6 multipli- 
ziert Fur die Rechnung werden allerdings die Anfangs- 
punkte dieser Streckenabschnitte PO und P2 bezuglich 
ihrer Y-Koordinate in den Nullpunkt gelegt, d. h. der 
Y-Anteil subtrahiert. AnschlieBend werden zur Bestim- 
mung der gestrichenen Koordinaten P0 / , PI', P2', P3', 
P4' sowie P5', die sich durch die Skalierung ergebenden 
neuen Y-Werte Schritt f Or Schritt dazu addiert Am Bei- 
spiel bedeutet dies, PO hat die Koordinaten Y - 0, X « 
5. Die Y-Koordinate mit dem konstantem Faktor a = 
0,6 multipliziert ergibt wiederum fur die Y'-Koordinate 
den Wert = 0. PI hat die Koordinaten X = 4, Y - 1. 
Die neue Y-Koordinate ist demnach durch die Multipli- 
kation mit a - 0,6, Y' = 0,6 mit X' = 4 als von der 
Anpassung nicht beeinfluflter Wert Der invariante Ab- 
schnitt Kl beginnt also nach der Anpassung nicht bei 1 
sondern bei 0,6 und geht um eine Einheit bis Y' = 1,6. 
Hieran schlieBt der veranderbare Streckenabschnitt P2' 
P4' an. Zur Bestimmung dieser neuen gestrichenen 
Punkte wird im Ausgangskoordinatensystem der 
Y- Wert von P2 rechnerisch auf 0 gesetzt, d. h. von alien 
Punkten P2 bis P4 wird der Wert Y « 2 abgezogen und 
nach der Multiplikation mit dem Faktor a « 0,6 der 
neue Wert Y' « 1,6 wieder dazu addiert Diese Proze- 
dur setzt sich fort, bis die komplette Schneidbahn vom 



Rechner an die tatsachlichen Gegebenheiten namlich 
die Breite b', angepaBt ist 

Die in Fig. 1 dargestellte Schneidbahn 14 ist die aus 
idealen Koordinaten an die ermitteite Dimension b' 
5 durch den Rechner 11 angepaBte Kurve entsprechend 
den vorangegangenen Ausftihrungea 

Bezugszeichenliste 

to IVorrichtungzumSchneiden 

2 Vielschichtenauflage aus Stoff 

3 Auflagetisch 
4Auflageoberfiache 
5 Schneideinrichtung 

is 6Quertrager 

7 Messerschlitten 

8 Schneidmesser 
9Schienenelement 
10 Schienenelement 

20 11 Rechner 

12 Monitor 

13 Eingabetastatur 

14 Schneidbahn 

15 invarianter Streckenabschnitt 
25 16 invarianter Streckenabschnitt 

17 ubriger Streckenabschnitt 

Patentanspruche 
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1. Vorrichtung zur Bearbeitung von Werkstiicken, 
insbesondere zura Schneiden von MusterstQcken 
aus Flachmaterial (2), die eine Bearbeitungseinrich- 
tung, wie z. B. eine Schneid- oder Trenneinrichtung 
(5), einen Auflagentisch (3) fur das Flachmaterial 
und eine automatische Steuereinrichtung mit Rech- 
ner (1 1) f iir die Bewegung des Tisches und/oder der 
Schneid- bzw. Trenneinrichtung oder dergleichen 
in wenigstens einer Ebene des Auflagentisches um- 
faBt, wobei die Ausrichtung bzw. Lage des Flach- 
materials in Bezug auf die Schneid- und/oder 
Trenneinrichtung (5) sowie wenigstens eine Dimen- 
sion (b') des Flachmaterials als solches ermittelbar 
ist, und wobei im Rechner (11) der Steuereinrich- 
tung die jeweiligen idealen Koordinaten (PI bis P5) 
von Schneidbahnen der MusterstUcke abgespei- 
chert sind, dadurch gekennzeichnet, daB bei den 
idealen Koordinaten wenigstens ein invarianter 
Streckenabschnitt (Kl, K2) und/oder Einzelpunkt 
der Schneidbahnen (14) definiert ist, und das Mittel 
(11) zur Anpassung der idealen Koordinaten der 
Schneidbahnen der Musterstucke an wenigstens ei- 
ne ermitteite Dimension (b') des Flachmaterials 
vorhanden sind und zwar derart, daB die als invari- 
ant ausgezeichneten Strecken (Kl, K2) bezuglich 
ihrer Lage und/oder ihrer Form sowie als invariant 
ausgezeichnete Einzelpunkte bezuglich eines fest- 
gelegten geometrischen Orts weitestgehend bei 
der Anpassung unverSnderbar sind 
Z Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Mittel zur Anpassung der idealen 
Koordinaten zur VerknOpfung eines flbrigen nicht 
invarianten Streckenabschnitts (P2 P4), (P0 PI) mit 
einer mathematischen Funktion ausgelegt sind. 
3. Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB eine oder mehrere mathematische 
Funktionen aus dem Vergleich von idealen Koordi- 
naten (P0 bis P5) der Schneidbahn mit der ermittel- 
ten Dimension (b') bestimmbar sind. 
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4. Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Verknupfung eine Multiplication 
ist 

5. Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Mittel zur Anpassung bei einer 5 
Multiplikation der idealen Koordinaten wenigstens 
einer Richtung eines ilbrigen nicht invarianten 
Streckenabschnitts mit der mathematischen Funk- 
tion zur Festlegung eines ersten in dieser Richtung 
auftretenden Punktes des nicht invarianten Strek- 10 
kenabschnitts als Koordinatennullpunkt bezuglich 
dieser Richtung ausgelegt sind 

6. Vorrichtung nach einem der Anspruche 2 bis 5, 
dadurch gekennzeichnet, daB die mathematische 
Funktion ein konstanter Faktor (a) ist 15 

7. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden 
Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daB die Mittel 
zur Anpassung einen Rechner (11) umfassen. 

8. Verfahren zur Bearbeitung von Werkstucken, 
insbesondere zum Schneiden von Musterstiicken 20 
aus Flachmaterial (2), bei dem eine Bearbeitungs- 
einrichtung, wie beispielsweise eine Schneid- oder 
Trenneinrichtung (5), ein Auflagentisch (3) fur das 
Flachmaterial und eine automatische Steuerein- 
richtung mit Rechner (11) fur die Bewegung des 25 
Tisches und/oder der Schneid- bzw. Trenneinrich- 
tung oder dergleichen in der Ebene des Auflagenti- 
sches eingesetzt wird, wobei die Ausrichtung des 
Flachmaterials in Bezug auf die Schneid- und/oder 
Trenneinrichtung sowie wenigstens eine Dimen- 30 
sion des Flachmaterials ermittelt wird, und wobei 
im Rechner (11) der Steuereinrichtung die jeweils 
idealen Koordinaten (PO bis P5) von Schneidbah- 
nen (14) der Musterstucke abgespeichert werden, 
dadurch gekennzeichnet, daB die idealen Koordina- 35 
ten der Schneidbahnen an die wenigstens eine er- 
mittelte Dimension (b') angepaBt wird, wobei als 
invariant festgelegte Streckenabschnitte (Kl, K2) 
und/oder Einzeipunkte bei der Anpassung unver- 
andert bleiben und zwar derart ausgezeichnete 40 
Streckenabschnitte bezfiglich der Form und/oder 
Lage sowie derart ausgezeichnete Einzeipunkte 
bezuglich eines festgelegten geometrischen Orts. 

9. Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB durch den Vergleich von idealen Ko- 45 
ordinaten der Schneidbahnen (PO bis P5) mit der 
wenigstens einen ermittelten Dimension (b') wenig- 
stens eine mathematische Funktion bestimmt wird, 
mit der die Koordinaten wenigstens einer Richtung 
eines Ubrigen nicht invarianten Streckenabschnitts 50 
oder die Koordinaten mehrerer solcher Strecken- 
abschnitte verknupf t werden. 

10. Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB als mathematische Verknupfung eine 
Multiplikation verwendet wird. 55 

11. Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB als mathematische Funktion ein kon- 
stanter Faktor bestimmt wird, der aus dem Quo- 
tienten einer tatsachlich ermittelten Dimension (b') 
des Flachmaterials und einer idealen Dimension (b) 60 
der idealen Koordinaten gebildet wird, wobei von 
dem ermittelten und idealen Wert jeweils die Be- 
trage der in der Richtung der Dimension auftreten- 
den invarianten Streckenabschnitte subtrahiert 
werden. 65 

12. Verfahren nach Anspruch 10 oder 11, dadurch 
gekennzeichnet, daB filr die Multiplikation der Ko- 
ordinaten wenigstens einer Richtung der ubrigen 
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nicht invarianten Streckenabschnitte mit einer ma- 
thematischen Funktion, der erste in dieser Richtung 
auftretende Punkt PO, P2, als Koordinatennull- 
punkt bezuglich dieser Richtung festgelegt wird. 
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